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Verfahren zur Herstellung eines He.zkessels. bei dem der 
wasserfohrende Teil als doppe.wandige L^rne.le m.t nach 
auBen welsenden Noppen aosgebildet und 9 
gebogeo Is, und elnen krei'''6rmigen Anfangsraum l^.d^t n 
dem ein Brenner angeordnet ist, und innerhalb der l^ame le 
efne Rohrschlange vorhanden sein kann, be. dem «we- "^'b; 
schalen mil aufgebogenen Randern 2) erzeug, und m.ttcis 
Wa en odlr Pressen (6) mi, den Noppen C^) versehen wer- 
den die Halbschalen (,) maanderformig Sfboge" und m , 
fhren B5ndern (2) gegebenenfaUs unter E'n'ugung der Roh 
<rhlanae (51 zusammengefuhrt werden und darauf der span 
wSen den Randern (2) verschweiB, ^-d Vorzugswe.se 
werden bei dem Verfahren die Halbschalen (t) durch Ex,ru- 
di en von Aluminium erzeug, und die Noppen (4) unm„,el- 
^ bar nach dem Extrudieren in das noch erh.,z,e Material e.n- 
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1. Verfahren zur Herstellung eines Heizkessels, bei dem 
det wasserfUhrende Teil al's doppelwandige Lamelle mit 
nach auften weisenden Noppen ausgebildet und mSander- 
formig gebogen ist und einen kreisf ormigen Anfangs- 
raum bildet, in dem ein Brenner angeordnet ist, wobei 
.innerhalb det Lamelle eine Rohrschlange vorhanden 
sein kann, 

- dadurch gekennzeichnet, daft zwei Halbschalen mit 
aufgebogenen RSndern (2) erzeugt und mittels Walzen 
Oder Pressen (6) mit den Noppen (4) versehen werden, 
die Halbschalen (1) mSanderf ormig gebogen und mit 
ihren RSndern (2) unter gegebenenf alls Einfugung der 
Rohrschlange (5) zusammengef uhrt werden und darauf 
der Spalt zwischen den Randern (2) verschweiftt wird. 

2. verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daft die Halbschalen (1) durch Extrudieren von Alumi- 
nium erzeugt werden und die Noppen (4) 
nach dem Extrudieren in das noch erhitzte Material 
eingewalzt werden. 

3. verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daft die Halbschalen (1) aus Aluminium-Blechen herge- 
stent werden, deren Rander (2) und Noppen (4) beim 
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Dutchlaufen von Walzen hochgestellt werden. 

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet , 
daft die Noppung und das Hochstellen der Rander (2) 
zwischen einem Walzenpaar erfolgt. 

Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Halbschalen (1) im konti- 
nuierlichen Durchlauf erzeugt, genoppt und mSander- 
formig gebogen werden und danach in Stiicke fQr einen 
Kessel erforderlicher Lange geschnitten werden. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Halbschalen (1) im kontinu- 
ieclichen Durchlauf erzeugt und genoppt werden und 
vot dem maanderfSrmigen Biegen in Stucke fur einen 
Kessel erforderlicher Lange geschnitten werden. 

verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daft die aufgebogenen Rander (2) wSh- 
rend des mSanderf ormigen Biegens in ihrer Stellung 
senkrecht zum Boden der Halbschalen gehalten und ihre 
Kanten danach beschnitten werden. 

8, verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daft das mSander f ormige Biegen mittels 
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Rollen etfolgt, welche die Biegestellen (5) wechsel- 
seitig auslenken (Querbewegung) und in axialer Rich- 
tung die Biegestellen nebeneinande r bewegen (Langsbe- 
wegung) und so da notwendige Material nachziehen , 
und danach die Rollen seitlich ausgezogen werden. 

Verfahcen nach einem der AnsprQche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Maanderteile vor ihrem Zusam 
mensetzen mindestens auf ihter in Richtung der Noppe 
zeigenden OberflSche eloxiert werden. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Lamellen an den Spitzen der 
Noppen und im unteren Bereich des Ringraumes mit 
einer Schicht aus Silikongummi , Silikon oder Gummi 
versehen werden. 

Einrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft die Walzen oder Rollen (8) Halb- 
schalen sind oder mehrfacW geteilt sind. 

2. Einrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
einem der vorhergehenden Anspruche, gekennzeichnet 
durch Halterungen der Maanderhalbschalen an den 
Biegestellen zum Zusammenf ugen der Schalen. 
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Verfahren zur Herstellung eines Heizkessels itiit einer 
doppelwandigen, maanderfSrmigen Lamelle als ein warme- 
ubertrag.endes Medium fUhrendem Teil 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines Heizkessels, bei dem der ein warmeubertragendes 
Medium fuhrende Teil als dopp.elwandige Lamelle mit nach 
auften weisenden Noppen ausgebildet und maande rf ormig 
gebogen ist, und einen k reisf ormigen Anfangsraum bildet, 
in dem ein Brenner angeordnet ist, wobei innerhalb der 
Lamelle eine Rohrschlange vorhanden sein kann. 

Heizkessel der vorgenannten Art sind z. B. in der alte- 
cen Patentanmeldung P 33 33,730.6 der Anmelderin genau 
beschrieben, so daf, eine Beschreibung an dieser Stelle 
entfallen kann. Auf die genannte Anmeldung wird aus- 
drucklich Bezug genommen. 

Es sind bereits verschiedene Verfahren zur Herstellung 
der wasserfOhrenden Teile von Heizkesseln bekannt, bei 
denen entweder Guftteile aneinandergesetzt werden oder 
Rohrregister mit Boden verschweilSt werden. Nachteilig 
bei diesen bekannten Verfahren ist es aber, daft die 
Herstellung aufwendig ist und diese Verfahren nicht dazu 
geeignet sind, Brennwertkessel herzustellen , bei denen 
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aufgrund des anfallenden sauren Kondensats eine erhohte 
Korcosionsgefahr gegeben ist und nur wenige Materialien 
verwendet werden kSnnen. 

Bs ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur Herstel- 
lung des Registers eines Heizkessels bzw. der dazu die- 
nenden doppelwandigen Lamelle in entsprechender Konfigu- 
ration zu schaffen, bei dero die vorgenannten Nachteile 
nicht mehr auftreten, und das es insbesondere erlaubt, 
einen Heizkessel mit einer doppelwandigen Lamelle in 
HSanderform in besonders einfacher Weise herzustellen . 

Das erf indungsgemafte Verfahren soil insbesondere zur 
vollautomatischen Fertigung der genannten maanderf ormi- 
gen Lamelle dienen, wobei Werkstucke hochster Qualitat 
aus sSurebest&ndigen Materialien wie Aluminium oder V4A 
verwendet werden sollen. Die Fertigung soli weiterhin 
besonders wirtschaf tlich durchfQhrbar sein und eine 
Herstellung von hohen Stuckzahlen ermSglichen. 

Diese Aufgabe wird bei dem eingangs genannten Verfahren 
erfindungsgemaft dadurch gelost, daft zwei Halbschalen mit 
aufgebogenen RSndern erzeugt und mittels Walzen oder 
Pressen mit den Noppen versehen werden, die Halbschalen 
mSanderfarmig gebogen und mit ihren RSndern unter gege- 
benenfalls EinfOgung der Rohrschlangen zusammengesetzt 
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werden und darauf der Spalt zwischen den RSndetn vet- 
schweist wird. 

Alternativ kOnnen die Halbschalen durch Exttudieren von 
Aluminium etzeugt werden, wobei die Noppen 
nach dem Extrudieren in das noch erhitzte Material 
eingewalzt werden, oder die Halbschalen kSnnen aus 
Aluminiumblechen hergestellt werden, deren Rander und 
Noppen beim Durchlaufen von Walzen hochgestellt bzw. 
eingedrOckt werden. 

Mit dem Verfahren kSnnen besbnders hohe StQckzahlen 
dadurch hergestellt werden, daft die Halbschalen im kon- 
tinuierlichem Durchlauf erzeugt, genoppt und mSander- 
fSrmig gebogen werden und danach in StQcke fQr einen 
Kessel erforderlicher LSnge geschnitten werden. 

Alternativ kann das Schneiden der StQcke auf erforder- 
liche LSnge auch vor dem mSander f 5rmigen Biegen erfol- 
gen, FQr beide Fertigungsalternativen ist es aber we- 
sentlich, daft die aufgebogenen RSnder wShrend des mSan 
derfSrmigen Biegens in ihrer Stellung senkrecht zum 
Boden der Halbschalen gehalten und ihre Kanten danach 
beschnitten werden. 

im einzelnen kann das Biegen derart erfolgen, daft mit- 
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tels Rollen die Biegestellen wechselseitig ausgelenkt 
werden (Quecbewegung) " und zu dem in axialer Richtung die 
Biegestellen nebeneinander bewegt werden (Langsbewegung) 
und so das notwendige Material automatisch nachgezogen 
wird. Nach Beendigung des Biegens werden die Rollen fur 
das Biegen seitlich ausgezogen. Dies kann vor Oder nach 
dem Beschneiden erfolgen. 

im folgenden wird ein Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung 
anhand giRlV Bchematischen Darstellung nSher be- 
schtieben. 

AUS einein Extruder werden Halbschalen 1 mit hochgestell- 
ten RSndern 2 aus Aluminium extrudiert, die direkt nach 
der Extrusion durch Noppenwalzen 6 mit Noppen 4 in der 
erforderlichen Verteilung versehen werden. Die Halbscha- 
len 1 mit RSndern 2 und Noppen 4 werden daraufhin konti- 
nuierlich mittels Biegewalzen 8 in MSanderform gebracht 
wobei die Walzen oder Rollen 8 die Biegestellen 5 wech- 
selseitig auslenken (Querbewegung) und zugleich in axia 
ler Richtung zueinander bewegen (Langsbewegung) und so 
das notwendige Material nachziehen. Danach werden die 
Rollen ausgezogen und die so erzeugten MSanderteile 
werden unter Einfugung einer ebenfalls mSanderformig 
geformten Rohrschlange 5 ineinander gesteckt. 
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pie Maanderteile sind vorher nach dem Biegen in ihre 
endgUltige Form an den Biegestellen beschnitten worden 
und. nach dem Ineinanderf Qgen der Teile konnen die Kanten 
det RSnder miteinander automatisch vetschweiftt werden. 

Alternativ zum Extrudieren kann auch als Ausgangsmate- 
rial ein Blech verarbeitet werden, dessen Rander in 
einem Abkant- oder Walzvorgang hochgestellt werden. 

Bei einem Walzvorgang ist 'es vorteilhaft, das Hochstel- 
len der RSnder 2 und das Bilden der Noppen 4 in einem 
Walzensatz vorzunehmen. 

Om die Biegewalzen nach dem Biegen der Maanderteile bei 
in den Biegestellen nach innen zeigenden RSndern 2 ent- 
fernen zu konnen, sind die Walzen uber Rollen 8 vorteil- 
haft geteilt oder halbzylindr isch ausgefQhrt. 

Nach der Trennung der Halften voneinander oder nach 
einer Drehung des Halbzylinders kann dieser ohne wei- 
teres ausgezogen werden. Die Teilung kann dabei vorteil- 
haft mehrfach sein. 

Es ist in diesem Zusammenhang wesentlich, daft die be- 
reits maanderformig verformten Halbschalen fixiert wer- 
den, um zusammengesetzt zu werden. Vorteilhaft wird 
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dabei ein Zusammenschieben der beiden Halbschalen erfol- 
gen, wobei diese an den Biegestellen gehalten wecden. 

Um das Formen zum MSander zu erleichtern, werden die 
Blechstreifen leicht vorgeknickt und dann unter Druck 
gefaltet, so daft die Formung durch die Biegewalzen 8 
lediglich noch das Einstellen der Endkonturen bedeutet. 
Die RSnder 2 werden bei diesem Vorgang ebenfalls 
fixiert, um deren Aufstellen zu verhindern. Die Rander 2 
werden also seitlich angedrUckt und sowohl hinsichtlich 
ihrer Stellung als auch ihrer LSnge fixiert, so daft ein 
Schneiden vor dem Zusammenf ugen und Verschweiften unter- 
bleiben kann. Beim Biegen des MSanders erfolgt also 
gleichzeitig ein Richten dec Rander 2. 

Die Herstellung der Halbschalen kann er f indungsgemaft 
auch durch Gieftwalzen erfolgen, wobei ebenfall wie beim 
Extrudieren die erf orderliche Mafthaltigkeit durch ein 
Walzen erfolgen kann. In einem Temperkanal kann dabei 
eine bestimmte Temperatur von z. B. 250° C eingehalten 
werden, so daft die Halbschalen fiir die nachfolgende 
Verformung ausreichende plastische Eigenschaf ten be- 
sitzen. 

Um eine Korrosion des Ringraumes im untersten Bereich 
sowie eine Korrosion an den Bereichen zu verhindern, ar 
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denen die Noppen an der gegenuberliegenden Seite anlie- 
gen^ kSnnen vorteilhaft der genannte untere Bereich 
sowie die Noppenspitzen dutch Auf t ragswalzen mit einem 
Belag aus Silikongummi r Silikon oder Gummi versehen 
werden, Auch ist es in einer weiteren Ausgestaltung der 
Erfindung moglich/ die Halbschalen insgesamt einseitig 
Oder nur an den gewunschten Bereichen zu eloxieren. Auch 
dadurch wird eine Korrosion sicher verhindert. 
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